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ABSTRACT: 

CHG DATE= 199906 17 STATUS=0> A process for mfr. of decorative paper for use in the prodn. of 
abrasion-resistant laminates entails the application of a mixture with a viscous, fine-grained, abrasion- 
resistant mineral component to the visible surface of a decorative sheet. The mixture comprises: (a) 
melamine resin, (b) alpha -cellulose with a fibre length from 10 to 40 mu m and in a proportion of 15 to 
25% by weight, (c) corundum as the abrasion-resistant mineral with a particle size from 15 to 50 mu m 
in a proportion of 1 to 16% by weight, (d) additives and (e) water. These are thoroughly inter-mixed to a 
predetermined viscosity and the result applied to the decorative sheet which has previously been 
saturated in at least one process stage with resin and dried to a predetermined residual dampness. The 
quantity used should result in a layer of thickness from 20 to 65 mu m after final dampness has been 
reached by drying the sheet in at least one further process stage. 
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(54) Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier zur Verwendung bei der Herstellung von 
abriebfesten Laminaten sowie ein Dekorpapier 

(57) Ein Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier 
zur Verwendung bei der Herstellung von abriebfesten 
Laminaten, bei dem ein viskoses abriebfeste Mineralbe- 
standteile mit feiner TeilchengrOfte aufweisendes 
Gemisch zur Aufbringung auf die Sichtfiache des 
Dekorbogens vorgesehen ist, ist dadurch gekennzeich- 
net, daft das Gemisch unter intensiver Durchmischung 
aus Melaminharz, Additiven, a-Zellulose in vorbestimm- 
ter Faseriange und Menge, und vorbestimrrrter Menge 
eines abriebfesten Minerals vorbestimmter KOrnung 
sowie unter Zusatz von Wasser eine vorbestimmte Vis- 
kositat erreichend hergestellt wird, daft das Gemisch 
auf die Sichtseite des wenigstens in einem vorherge- 
henden Arbeitsschritt mit Harz getrankten und bis auf 
eine vorbestimmte Restfeuchte getrockneten Dekorbo- 
gens in einer vorbestimmten Menge aufgebracht wird 
und daft der so beschichtete Dekorbogen in wenigstens 
einem weiteren Arbeitsschritt auf eine vorbestimmte 
Endfeuchte getrocknet und ggf. weiteren Bearbeitungs- 
schritten zugefuhrt wird und ein Dekorpapier hergestellt 
nach den erfindungsgemaften Verfahren mit Dekorbo- 
gen und einer abriebfesten Oberfiache dadurch 
gekennzeichnet ist, daft die abriebfeste Oberfiache ein 
flQssig auftragbares Gemisch ist und daft Gemisch aus 
Melaminharz, Additiven, a-Zellulose. einem abriebfe- 
sten harten Mineral und Wasser besteht, so daft ein 
Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier zur Verwen- 
dung bei der Herstellung von abriebfesten Laminaten 
sowie ein Dekorpapier bereitgestellt wird, das sich 
durch eine hohe Abriebfestigkeit unter Verwendung von 
relativ geringen Mengen von abriebfesten Mineralien, 
bei hoher Klarheit sowie einem einfachen und preiswer- 
ten Herstellungsverfahren auszeichnet. 



Primed by Rank Xerox (UK) Business Services 
2.13.4/3.4 



BNSDOCID:<EP 0732449A1> 



1 



EP 0 732 449 A1 



2 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Dekorpapier zur Verwendung bei der Herstellung 
von abriebfesten Laminaten mit den Merkmalen des 
Oberbegriffs des Schutzanspruchs 1 sowie ein Dekor- 
papier mit den Merkmalen Des Oberbegriffs des 
Schutzanspruchs 17. 

Bedrucktes oder unbedrucktes unifarbenes Dekor- 
papier wird ublicherweise mit reinem Melaminharz 
impragniert und spater mit Unterlagsfilmen, impragniert 
mit Phenolharzen oder anderen Harzen, zu Schichtstof- 
fen zusammengepreBt urn ein dekoratives Laminat zu 
formen. 

Urn eine erhOhte Abriebfestigkeit der Oberfiache zu 
erreichen, wird ublicherweise ein Overlay aus melamin- 
getrankter a-2ellulose auf die Oberfiache gelegt und 
zusammen mit den anderen Filmen verpreBt. Ein sol- 
ches Overlay wird durchsichtig unter den PreBbedin- 
gungen. Dieses Overlay gibt dabei einen Anfangsabrieb 
von ungefahr 150 bis 250 Umdrehungen, gemessen mit 
einer genormten Vorrichtung (Taber-Abraser). Dieses 
Overlay kann daruber hinaus auch einseitig mit Korund- 
pulver beschichtet sein, urn Anfangsabriebe bis zu 8300 
Umdrehungen zu erreichen. Ein derartiges Verfahren ist 
aus der europaischen Patentschrift 0 329 154 bekannt. 

Dabei ist es jedoch jeweils zunachst einmal not- 
wendig, in einem gesonderten Verfahren ein derartiges 
Overlay herzustellen, in einem weiteren Verfahrens- 
schritt mit Korundpulver zu beschichten, urn dann die so 
hergestellten Bahnen in einem weiteren Verfahrens- 
schritt auf dem Dekorbogen anzubringen. Dies hat 
erhfihte Herstellungs- und Lagerhaltungskosten zur 
Folge. Daruber hinaus steht das Korundpulver an der 
Oberfiache an, so daB ein insgesamt rauher Eindruck 
der Oberfiache entsteht und daruber hinaus die Gefahr 
einer Beschadigung bzw. eines erhGhten VerschleiBes 
der PreBwerkzeuge besteht. 

Diese Nachteile sollten dadurch beseitigt werden, 
daB entsprechend des im europaischen Patent 0 183 
357 aufgezeigten Verfahrens ein flussiges, warmehart- 
bares Sattigungsharz und eine abriebfeste Zusammen- 
setzung zur Beschichtung vorgesehen, wobei der 
Dekorbogen mit dem fliissigen Harz im wesentlichen 
gesattigt wird und die abriebfeste zusammensetzung 
auf der Sichtfiache in einer ultradunnen Schicht abgela- 
gert wird. Dadurch kommt es jedoch ebenfalls dazu, 
daB das Korund aus der oberen Schicht hervorsteht! 
d.h., der zu benutzenden und sichtbaren Oberfiache 
austritt und dadurch ein insgesamt rauher Eindruck ent- 
steht. 

Hinzu kommt, daB dadurch die Gefahr einer 
Beschadigung der in der Nachbehandlung eingesetzten 
Werkzeuge sowie ein erhOhter VerschleiB dieser Werk- 
zeuge, insbesondere Fressen, besteht. Bei den zuvor 
genannten Techniken ist eine relativ hohe Korund- 
menge erforderlich, urn eine gewunschte Abriebfestig- 
keit zu erreichen, so daB dies Nachteile hinsichtlich der 
gewunschten Transparenz bzw. Klarheit der abriebfe- 



sten Oberfiache mit sich bringt und der darunter bef ind- 
liche Dekorbogen nicht in der gewunschten Deutlichkeit 
sichtbar wird. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 

s ein Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier zur Ver- 
wendung bei der Herstellung von abriebfesten Lamina- 
ten sowie ein Dekorpapier bereitzustellen, das sich 
durch hohe Abriebfestigkeit unter Verwendung von rela- 
tiv geringen Mengen von abriebfesten Mineralien, hoher 

10 Klarheit sowie einem einfachen und preiswerten Her- 
stellungsverfahren auszeichnet. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur Her- 
stellung von Dekorpapier zur Verwendung bei der Her- 
stellung von abriebfesten Laminaten mit den 

is Merkmalen des kennzeichnenden Teiles des Patentan- 
spruchs 1 gelOst. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen 
der Erfindung sind Gegenstand der Anspruche 2 bis 16. 

Diese Aufgabe wird daruber hinaus durch ein 
Dekorpapier der eingangs genannten Gattung mit den 

20 Merkmalen des kennzeichnenden Teiles des Patentan- 
spruchs 17 gelOst. Weitere vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen der Erfindung sind Gegenstand der Anspruche 18 
bis 25. 

Dadurch, daB das Gemisch unter intensiver Durch- 
25 mischung aus Melaminharz, Additiven, a-Zellulose in 
vorbestimmter Faseriange und Menge und vorbestimm- 
' ter Menge eines abriebfesten Minerals vorbestimmter 
K6rnung sowie unter Zusatz von Wasser eine vorbe- 
stimmte Viskositat erreichend hergestellt wird, daB das 

30 Gemisch auf die Sichtseite des wenigstens in einem 
vorhergehenden Arbeitsschritt mit harzgetrankten und 
bis auf eine vorbestimmte Restfeuchte getrockneten 
Dekorbogens in einer vorbestimmten Menge aufge- 
bracht wird und daB der so beschichtete Dekorbogen in 

35 wenigstens einem weiteren Arbeitsschritt auf eine vor- 
bestimmte Endfeuchte getrocknet und ggf. weiteren 
Bearbeitungsschritten zugefuhrt wird, wird ein Verfah- 
ren bereitgestellt, mit dem ein Dekorpapier geschaffen 
wird, das sich durch eine abriebfeste Oberfiache aus- 

40 zeichnet, ohne daB ein vorgefertigtes Overlay durch 
Verpressen aufgebracht wurde. 

Vielmehr ermGglicht dieses Verfahren die Benut- 
zung ublicher Maschinen zum Tranken des Dekorpa- 
piers einer Unterbrechung im Trockenkanal, wobei in 

45 dieser Sektion dann ein Cibliche Vorrichtung angeordnet 
ist, die das flussige Gemisch auf die zu beschichtende 
Oberfiache auftragt. 

Das abriebfeste Mineral wird dabei im Gemisch 
dispergiert und an die Fasern der a-Zellulosefixiert. Es 

so entsteht ein Harzgemisch mit deutlich erhChter Viskosi- 
tat gegenuber dem normalen Melaminharz. 

Das Mineral ist bereits im Gemisch homogen in der 
gesamten Dispersion verteilt und damit nach dem Auf- 
trag auf die zu schutzende Oberfiache ebenfalls in die- 

55 ser Schicht homogen verteilt, so daB eine hohe 
Abriebfestigkeit erzielt wird, ohne daB das Mineral aus 
der Schicht hinausragt oder aber eine nicht gewollte 
rauhe Oberfiache entsteht, die zudem noch die Gefahr 
in sich bergen wurde, bei der weiteren Verarbeitung des 
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so geschaffenen Dekorpapiers die Werkzeuge zu 
beschadigen bzw. einen erhfihten VerschleiB zu verur- 
sachen. 

Wird das Gemisch unter intensiver Ruhrbewegung 
hergestellt, so wird hier auf eine einfache aber wir- 
kungsvolle Technik zuruckgegriffen. 

1st dem unter intensiver Durchmischung herzustel- 
lenden Gemisch a-Zellulose von 15 bis 25 % Gewichts- 
prozent des flussigen Gemisches beigegeben und weist 
diese a-Zellulose eine Faseriange von 10 bis 40 \i auf, 
so hat dies zur Folge, daB das im Gemisch befindliche 
Harz, d.h., das Oberfiachenmelaminharz, nicht mehr in 
den Dekorbogen, d.h., das Papier, und durch das 
Papier in den TrSger penetriert, sondern vielmehr an 
der Oberfiache, d.h., die Schicht bildend, verbleibt. 

Es bleibt somit eine relativ dicke Harzschicht in dem 
fertigen Produkt Qber der eigentlichen dekortragenden 
Papieroberfiache, so daB das im Gemisch befindliche 
Mineral, insbesondere Korundpulver, an der Oberfiache 
nicht zu spuren ist und dadurch eine glatte Oberfiache 
entsteht. 

Daruber hinaus ist nur eine relativ geringe Mineral- 
menge, d.h., insbesondere Korundmenge, zur Errei- 
chung der abriebfesten Oberfiache vonnGten. 

Weist das beizugebende Mineral, insbesondere 
Korundpulver, eine K6rnung von 300 bis 900 mesh auf, 
so wird dadurch eine KGrnung gewdhlt, die zum einen 
das Erreichen einer abriebfesten Oberfiache gewahrlei- 
stet und zum anderen sicherstellt, daB in besonders 
vorteilhafter Weise ein homogenes Gemisch mit glatter 
Oberfiache erzeugt werde kann. 

Sind dem herzustellenden Gemisch Korundpulver 
in einer Menge von 1 bis 16 % Gewichtsprozent des 
flussigen Gemisches beigegeben, so kann dadurch die 
Abriebfestigkeit, insbesondere die gewCinschte H6he 
des Anfangsabriebs, gewahlt werden, so daB z.B. fur 
einen Anfangsabrieb von uber 6000 Umdrehungen eine 
Menge von 14 bis 16 % Gewichtsprozent Korundpulver 
vorgesehen wird. 

Wird das Gemisch in einer Starke aufgetragen, die 
nach Erreichen der Endfeuchte 20 bis 65 \i betragt, so 
wird dadurch erreicht, daB eine relativ dicke abriebfeste 
Schicht aufgetragen wird, die sicherstellt, daB das hierin 
befindliche abriebfeste Mineral, insbesondere Korund, 
nicht ausschlieBlich an der Oberfiache zu finden ist, 
sondern in der Mehrzahl innerhalb der Schicht plaziert 
ist. 

Wird das Gemisch in einer Menge aufgetragen, die 
eine auf der Oberfiache des Dekorbogens verbleibende 
trockene Harzmenge von 30 bis 130 g/m 2 gewahrlei- 
stet, so wird dadurch eine insgesamt glatte Oberfiache 
erzeugt. 

Wird das unter intensiver Durchmischung herge- 
stellte Gemisch auf der Sichtseite des in einem ersten 
Impragnierbad mit zu einem Feststoffgehalt von 42 bis 
52 %, bezogen auf das Gesamtgewicht des trockenen 
Dekorbogens, melaminharzgetrankten und in einer 
ersten Sektion eines Trockenkanals bis zu einer Rest- 
feuchte von 13 bis 25 Feuchtigkeit getrockneten Dekor- 



papiers aufgetragen, wobei der Auftrag in einer den 
Trockenkanal unterbrechenden Sektion vorgenommen 
wird, und wird der so beschichtete Dekorbogen in 
einem zweiten Abschnitt des Trockenkanals auf eine 

5 Endfeuchte von 3,5 bis 7 % getrocknet, so wird dadurch 
ein Verfahren bereitgestellt, das ein HOchstmaB an 
Abriebfestigkeit bei gleichzeitig zu erreichender hoher 
Klarheit der abriebfesten Schicht und geringen Herstel- 
lungskosten gewahrleistet. 

w Wird das Gemisch mittels eines Drahtrakels mit 
einer Drahtstarke von 0,8 bis 2 mm aufgebracht, d.h., 
mittels eines "Meyer Bar", so erlaubt dies den Auftrag 
von ca. 80 bis 200 g/m 2 des flussigen Harzgemisches, 
je nach zu erzielenden Abriebwerten. 

is Wird das Gemisch mittels eines Reverscoating- 
Systems aufgetragen, so wird auch hier auf ein bewahr- 
tes System zuruckgegriffen, das sich durch eine hohe 
Zuveriassigkeit auszeichnet. 

Wird das Gemisch mittels einer Rasterwalze aufge- 

20 bracht, so ist es daruber hinaus mdglich, diese Raster- 
walze mit einer Keramikoberfiache auszustatten, um so 
eine AuftragsmGglichkeit zu erhalten, die sich durch 
geringen VerschleiB auszeichnet. 

Durch die homogene Verteilung des Minerals in der 

25 abriebfesten Schicht ist es mdglich, mit relativ wenig 
abriebfestem Mineral ein HOchstmaB an Abriebfestig- 
keit zu erzielen, d.h., es wird weniger Korundpulver als 
im Stand der Technik benOtigt, um die gleichen Abrieb- 
festigkeiten zu erzielen. 

30 Ist die abriebfeste Oberfiache ein f lussig auftragba- 
res Gemisch, und besteht das Gemisch auf Melamin- 
harz, Additiven, a-Zellulose, einem abriebfesten harten 
Mineral und Wasser, so ist dadurch die MOglichkeit 
geschaffen, die abriebfeste Oberfiache auf einfachste 

35 Art und Weise aufzutragen, ohne daB hier zunachst ein- 
mal ein Zwischenprodukt, d.h., ein festes Overlay, 
geschaffen werden muBte, und gleichzeitig sicherge- 
stellt, daB trotz hoher Abriebfestigkeit eine glatte Ober- 
fiache erzeugt werden kann, da das abrtebfeste harte 

40 Mineral homogen in der abriebfesten Oberfiache verteilt 
ist. 

Das so ausgestaltete Dekorpapier kann dabei ubli- 
chen Weiterverarbeitungsvorgangen zugefuhrt werden, 
d.h., das Produkt kann dann in ublicher Weise zu einem 
45 Laminat verpreBt werden oder aber auch im Falle der 
Direktbeschichtung von Holzwerkstoffen auf die Ober- 
fiache derselben z.B. in Kurztaktpressen, verbracht 
werden. 

Denkbar ist jedoch auch jegliche andere Verwen- 
so dung, d.h., z.B. das Aufbringen auf Papier oder Kunst- 
stoffe. 

Im ubrigen kann die abriebfeste Oberfiache auch in 
anderen Bereichen verwandt werden, bei denen eine 
abriebfeste Oberfiache vonndten ist, d.h., auBerhalb 
55 des Dekorpapierbereichs. 

In der Zeichnung Fig. 1 ist ein mit dem erfindungs- 
gemaBen Dekorpapier beschichteter Holzwerkstoff ent- 
sprechend eines ersten Ausfuhrungsbeispieles im 
Schnitt dargestellt. 
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Wie aus Fig. 1 zu ersehen, bestehtdas erfindungs- 
gemaBe Dekorpapier (1) in dem hier vorliegenden Aus- 
fuhrungsbeispiel aus einem Tragerpapier (2), d.h. 
einem bedruckten Dekorbogen, der an seiner Oberfia- 
che (3) bedruckt ist und im ubrigen impragniert ist mit 
42 - 52 % des Gewichtes (Papier plus Harz) mit Mel- 
aminharz. 

Daruber hinaus ist auf der bedruckten Oberflache 
(3) ein erfindungsgemaBes abriebfestes Gemisch (4), 
d.h. eine abriebfeste Oberflache, angeordnet. 

Bei dem bedruckten Papier (2) kann es sich dabei 
urn einen tiblichen, zur Dekorpapierherstellung benutz- 
ten bedruckten oder unbedruckten Oder uniferbenen 
Oder mehrfarbigen Dekorbogen (2) handeln, der in ubli- 
cher Art und Weise hergestellt werden kann, d.h., z.B., 
wie oben beschrieben, mit reinem Melaminharz impra- 
gniert sein kann und spater mit entsprechenden unter- 
lagsfilmen, impragniert mit Phenolharzen oder anderen 
Harzen zu Schichtstoffen zusammengepre3t werden, 
urn, mit der aufgebrachten abriebfesten Oberflache z.B. 
direkt auf einen Holzwerkstoff durch Beschichtung auf- 
gebracht zu werden. 

Daruber hinaus ist es jedoch ebenso denkbar, das 
zuvor beschriebene Papier (2) nebst der darauf ange- 
brachten abriebfesten Oberflache (4) in ublicher Weise 
zu einem Laminat zu verpressen. 

Es ist nach dem erfindungsgema3en Verfahren 
nicht notwendig, eine separate Auflageschicht zur Errei- 
chung einer erhohten Abriebfestigkeit auf das Dekorpa- 
pier (1) durch Verpressen aufzulegen, d.h., ein sog. 
Overlay, das aus Melamin getrankter Alpha-Zellulose 
bestehen kann und auf die Oberflache aufgelegt wer- 
den muB, urn dann zusammen mit den anderen Filmen 
verpreBt zu werden. 

Entsprechenddes erfindungsgemaBen Verfahrens, 
das hier anhand einzelner Verfahrensabschnitte sche- 
matise dargestellt werden soil, wird in einem ersten 
Impragnierbad der Dekorbogen (2) mit normalem Mel- 
aminharz getrankt zu einem Feststoffgehalt von vor- 
zugsweise 42 bis 52 %, bezogen auf das 
Gesamtgewicht des trockenen Produktes, d.h. des Tra- 
gerpapiers (2). 

Dieser Film wird dann in einem weiteren Verfah- 
rensschritt in einer ersten Sektion eines ublichen Trok- 
kenkanals, vorteilhafterweise bis zu einer Restfeuchte 
von 13 bis 23 %, getrocknet. 

In einem weiteren Verfahrensschritt wird dann die 
abriebfeste Oberflache (4), bestehend aus einem noch 
naher zu beschreibenden erfindungsgemaBen 
Gemisch, aufgebracht. 

Vorteilhafterweise kann dies ebenfalls innerhalb 
des Bereiches des Trockenkanals geschehen, wobei 
dies dann in einem Abschnitt geschieht, in dem der 
Trocknungsvorgang zu unterbrechen ist und eine geeig- 
nete Vorrichtung zur Auftragung des erfindungsgema- 
Ben Gemisches (4) vorgesehen ist. 

Diese Auftragsvorrichtung kann z.B. "ein Meyer 
Bar" sein, mit einer Drahtstarke von 0,8 bis 2 mm. Ein 



derartiges Drahtrakel erlaubt den Auftrag von z.B. 80 
bis 200 g/m 2 des erfindugnsgemaBen Gemisches. 

Die zu erzielende Auftragsmenge hangt dabei von 
den gewunschten Abriebwerten ab. 
s Es ist allerdings ebenso denkbar, ein anderes 

System zum Auftrag des erfindungsgemaBen Gemi- 
sches zu verwenden, d.h., z.B. auch ein sog. fevers- 
coating System" oder eine entsprechende Rasterwalze. 
Bei Verwendung der Rasterwalze kann diese z.B. 
10 mit einer Keramikoberflache ausgestattet sein, urn 
einen vorzeitigen VerschleiB zu vermeiden. 

Das erfindungsgemaBe Gemisch (4) besteht hier 
aus einem flussigen Harzgemisch, d.h., dieses modifi- 
zierte Harz besteht aus Melaminharz mit Additiven, wie 
is sie ublicherweise benutzt werden, wie z.B. Harter, Netz- 
mittel, Trennmittel und Wasser. 

Zusatzlich wird erfindungsgemaB Alpha-Zellulose 
vorteilhafterweise 15 bis 25 % Gewichtsprozent des 
flussigen Gemisches (4), in einer Faseriage von vorteil- 
20 hafterweise 1 0 bis 40 jul Lange zugegeben, wobei durch 
Zusatz von Wasser dabei eine Viskositat des Gemi- 
sches von vorteilhafterweise 15 bis 80 Sec, gemessen 
im "Fordbecher" 4 mm eingestellt wird. 

Desweiteren wird ein Coruntpulver in einer K6r- 
25 nung von vorteilhafterweise 300 bis 900 mesh zugege- 
ben in einer Menge von vorteilhafterweise 2-30 % 
Gewichtsprozente, bezogen auf die Oberfiachenbe- 
schichtung (4) bei einer Endfeuchte von 3,5-7 %, je 
nach gewunschter HOhe des Anfangsabriebs. 
so Bezogen auf das f lussige Gemisch (4) wird Korund- 
pulver vorteilhafterweise in einer Menge von 1-16 % 
Gewichtsprozent. je nach gewunschter Hahe des 
Anfangsabriebs, zugegeben. 

Bei einem gewunschten Anfangsabrieb von z.B 
35 uber 6000 Umdrehungen werden etwa 1 6 Gewichtspro- 
zent Coruntpulver hinzugegeben. 

Mit dem erfindungsgemaBen Gemisch sowie dem 
erfindungsgemaBen Verfahren zur Aufbringung des 
Gemisches (4) ist es mOglich, Anfangsabriebe, d.h., 
40 erste Abriebserscheinungen, bei Umdrehungen von 0 
bis 12.000 Umdrehungen, je nach Anteil des Coruntpul- 
vers, zu erreichen. 

Bei der Herstellung des Gemisches (4) wird dieses 
intensiv verriihrt, urn das spezifisch schwere Coruntpul- 
45 ver gut zu dispergieren und an die Fasern der Alpha- 
Zellulose zu fixieren. Es entsteht dadurch ein Harzge- 
misch mit deutlich erhohter Viskositat gegeniiber dem 
normalen Melaminharz. 

Das erfindungsgemaBe Harzgemisch (4) weist vor- 
so zugsweise einen Feststoffgehalt von 45 bis 55 % vor 
Aufbringen auf die Oberflache auf. 

Das erfindungsgemaBe Gemisch (4) verbleibt 
dabei nahezu vollstandig auf dem aufgebrachten Unter- 
grund in einer relativ dicken Schicht, d.h., der Oberfia- 
ss che (3) des Dekorbogens, wobei die Menge des 
trockenen Harzes des Gemisches (4) auf der Oberfla- 
che (3) gehalten wird und vorteilhafterweise 30 bis 130 
g/m 2 betragt. 
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Bei einem spezifischen Gewicht von ca. 1 ,35 g/cm 3 
resultiert eine Schichtdicke cler Harzoberfiache uber 
den Fasern des Dekorbogens, d.h. der Oberfiache (3), 
von 20 bis 65 \i. 

Im AnschluB an die das erfindungsgemaBe 5 
Gemisch (4) auftragende Arbeitsstation wird dann der 
mit dem Gemisch beschichtete Film bzw. Dekorbogen 
(2) in einem weiteren Arbeitsschritt, d.h., im zweiten 
Trockenschritt auf eine Endfeuchte von vorzugsweise 
3,5 bis 7 % getrocknet und kann dann der weiteren 10 
Laminatherstellung zugefuhrt werden. 

Ublicherweise wird dieser Film (1), d.h., der so 
beschichtete Dekorbogen (2), dann zu einem Laminat 
verpreBt Oder im Falle einer Direktbeschichtung von 
Holzwerkstoffen auf die Oberfiache des Holzwerkstof- 75 
fes in z.B. Kurztaktpressen, aufgebracht. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Hersteltung von Dekorpapier zur Ver- 20 
wendung bei der Herstellung von abriebfesten 
Laminat en, bei dem ein viskoses abriebfeste Mine- 
ralbestandteile mit feiner TeilchengrOBe aufweisen- 
des Gemisch zur Aufbringung auf die Sichtfiache 
des Dekorbogens vorgesehen ist, dadurch 25 
gekennzeichnet, 

daft das Gemisch urrter intensiver Durchmischung 
aus Melaminharz, Additiven, a-Zelluiose in vorbe- 
stimmter Faseriange und Menge, und vorbestimm- 
ter Menge eines abriebfesten Minerals 30 
vorbestimmter KOrnung sowie unter Zusatz von 
Wasser eine vorbestimmte Viskositat erreichend 
hergestellt wird, daB das Gemisch auf die Sicht- 
seite des wenigstens in einem vorhergehenden 
Arbeitsschritt mit Harz getrankten und bis auf eine 35 
vorbestimmte Restfeuchte getrockneten Dekorbo- 
gens in einer vorbestimmten Menge aufgebracht 
wird und 

daft der so beschichtete Dekorbogen in wenigstens 
einem weiteren Arbeitsschritt auf eine vorbe- 40 
stimmte Endfeuchte getrocknet und 
ggf. weiteren Bearbeitungsschritten zugefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB das Gemisch unter intensiver Durchmi- 45 
schung aus Melaminharz und wenigstens Harter, 
Netzmittel und Trennmittel beinhaltenden Additi- 
ven, a-Zellulose in vorbestimmter Faseriange und 
Menge und vorbestimmter Menge eines abriebfe- 
sten Minerals vorbestimmter KGrnung sowie unter so 
Zusatz von Wasser eine vorbestimmte Viskositat 
erreichend hergestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Gemisch unter intensiver ss 
Ruhrbewegung hergestellt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem unter intensiver 



Durchmischung herzustellenden Gemisch a-Zellu- 
lose von 15 bis 25 % Gewichtsprozent des flussi- 
gen Gemisches beizugeben ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem unter intensiver 
Durchmischung herzustellenden Gemisch a-Zellu- 
lose mit einer Faseriange von 10 bis 40 \i Lange 
beizugeben ist 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem unter intensiver 
Durchmischung herzustellenden Gemisch Korund- 
pulver als abriebfestes Mineral beizugeben ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das beizugebende Korundpulver eine KGr- 
nung von 300 bis 900 mesh aufweist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB dem herzustellenden 
Gemisch Korundpulver in einer Menge von 1 bis 16 
% Gewichtsprozent des fliissigen Gemisches bei- 
zugeben sind. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem unter intensiver 
Durchmischung herzustellenden Gemisch Wasser 
in einer Menge bis zur Erreichung einer Viskositat 
von 15 bis 18 sec, gemessen im Ford-Becher 4 
mm beizufugen ist. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch in einer 
Menge von 80 bis 200g/m 2 aufgetragen wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch in einer 
Starke aufgetragen wird, die nach Erreichen der 
Endfeuchte 20 bis 65 betragt. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch in einer 
Menge aufgetragen wird, die eine auf der Oberf la- 
che des Dekorbogens verbleibende trockene Harz- 
menge von 30 bis 130 g/m 2 gewahrleistet. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB das unter intensiver 
Durchmischung hergestellte Gemisch auf der 
Sichtseite des in einem ersten Imprdgnierbad mit 
zu einem Feststoffgehalt von 42 bis 52 % bezogen 
auf das Gesamtgewicht des trockenen Dekorbo- 
gens, melaminharzgetrankten und in einer ersten 
Sektion eines Trockenkanals bis zu einer Rest- 
feuchte von 13 bis 25 % Feuchtigkeit getrockneten 
Dekorpapiers aufgetragen wird, wobei der Auftrag 
in einer den Trockenkanal unterbrechenden Sektion 
vorgenommen wird, und daB der so beschichtete 



5 



<EP 0732449A1> 



9 



EP 0 732 449 A1 



10 



Dekorbogen in einem zweiten Abschnitt des Trok- 
kenkanals auf eine Endfeuchte von 3,5 bis 7 % 
getrocknet wird. 

1 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis s 
13,dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch mit- 
tels eines Drahtrakels mit einer Drahtstarke von 0,8 
bis 2 mm aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis w 
13 ( dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch mit- 
tels eines Reverscoating-Systems aufgetragen 
wird. 



Menge von 2 bis 30 % Gewichtsprozent des Gemi- 
sches (3) bei einer Endfeuchte von 3,5-7 % vorliegt. 

26. Dekorpapier nach einem der Anspruche 17 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB das auf die Oberfia- 
che (2) des vorgetrankten Dekorbogens (1) aufzu- 
tragende Gemisch in viskosem Zustand einen 
Feststoffgehalt von 44 bis 55 % aufweist. 



16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 75 
13,dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch mit- 
tels einer Rasterwalze aufgebracht wird. 

17. Dekorpapier mit Dekorbogen und einer abriebfe- 
sten Oberfiache, dadurch gekennzeichnet, daB 20 
die abriebfeste Oberfiache (4) ein f lussig auftragba- 

res Gemisch ist und daB das Gemisch aus Mel- 
aminharz, Additiven, a-Zellulose, einem 
abriebfesten harten Mineral und Wasser besteht. 

18. Dekorpapier nach Anspruch nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Additive wenig- 
stens Harter, Netzmittel und Trennmittel beinhalten. 

19. Dekorpapier nach Anspruch 17 Oder 18, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB die a-Zellulose einen 
Gewichtsanteil von 1 5 bis 25 % des f lussigen Gemi- 
sches (4) umfaBt. 

20. Dekorpapier nach Anspruch 17 Oder 18, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB die a-Zellulose einen 
Gewichtsanteil von 15 bis 25 % des Gemisches (4) 

bei einer Endfeuchte von 3,5-7 % umfaBt. 

21 . Dekorpapier nach einem der AnsprQche 1 7 bis 20, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB die a-Zellulose eine 
FaserlSnge von 10 bis 40 \k aufweist. 

22. Dekorpapier nach einem der Anspruche 17 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gemisch (4) in as 
vikosem Zustand eine Viskositat von 1 5 bis 80 sec, 
gemessen im Ford-Becher 4 mm aufweist. 

23. Dekorpapier nach einem der Anspruche 17 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB das abriebfeste so 
harte Mineral Korundpulver ist. 

24. Dekorpapier nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Korundpulver eine KOrnung von 
300 bis 900 mesh aufweist. 55 

25. Dekorpapier nach Anspruch 22 oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Korundpulver in einer 
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